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The invention concerns one along one front seat passport-close air bag modules (22) combined 
instrument panel (16) and A procedure for their production. The instrument panel consists of a 
form rigid carry gives (10), carry gives ton of (10) front laterally ton the interior (20) of the 
engine vehicle coverage decoration skin (12) and one between decoration skin (12) and of carry 
gives ton of (10) lying geschaumten intermediate layer (14). Ton the simplification of the 
production and Erhohung of the insurance of operation, that carry give (10) acres suggested a 
passage opening (30) fur the gas bag (28) of the air bag modules (22) exhibit, and that the 
passage opening (30) by A prefabricated plug (32) abgestutztes its opening edge (36) more off 
taken against more over the intermediate more layer (14) is. 
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® Anordnung zur Innenausstattung eines Kraftfahrzeugs und Verfahren zu deren Hersteilung 

© Die Erfindung betrifft eine mit einem Beifahrerairbag- 
modul (22) kombmierte Instrumententafel (16) und ein 
Verfahren zu deren Hersteilung. Die Instrumententafel be- 
steht aus einem formsteif en Tragerteil (10), einer das Tra- 
gerteil (10) vorderseitig zum Innenrauriv (20) des Kraft- 
fahrzeugs uberdeckenden Dekorhaut (12) und einer zwi- 
schen Dekorhaut (12) und Tragerteff (10) liegenden ge- 
schaumten Zwi'schenschicht (14). (Zur Vereinfachung^der 
Hersteilung und Erhohung der Funktionssicherheft wfra* 
vorgeschfagen, daS das Tragerteil (10) efne Durchla£6ff T 
nung.(30) fDr den Gassack (28) des Alrbag module (22) auf- 
welst und daS die Durchlaggffnun'gJSO) durch eln an in~- 
rem Offnungsrand (36) abgestiitztes vorgefertigtes Ver- 
schluSteil (32) gegehOber der~2&isch'enschicht (14) abge- 
deckt 1st 
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Bescfareibung 

[0001] Die Erfindung betrifit eine Anordnung zur Innen- 
ausstattung eines Kraftfahrzeugs, insbcsondere eine mic ei- 
nem Beifahrerairbagniodul versehen e Instrumententafel und 5 
ein Verfahren zu deren Hers tell ung nach dem Oberbegriff 
des Patentanspruchs 1 bzw. 24. 

[0002] Bel bekannten Instrumententafeln 1st das Airbag- 
modul (iblicherweise hinter dem Tragerteil an einem Fahx- 
zeugquertrag er befestigt und dazu ausgebildet, den Gassack 10 
iiber einen SchuBkanal mit hoher Entfaltungsgeschwindig- 
keit durch eine AutreiBpartie der Instrumententafel hinduich 
in den Fahrgastraum zu entfalten. Hierzu wild das flachig 
geschtossene Tragerteil mit Ausfrasungen versehen, welche 
eine S ollbruchlinie defied eren. Problemat isch hierbei ist, daB 15 
eine gewisse Festigkeit gegen fahrgastseitig auf die Instru- 
mententafel ausgeQbte DruckbelastuDgen im Norm albetrieb 
gewahxleistet sein muB, wodurch umgekehxt auch die 
Durchbrechfestigkeit gegenuber dem Airbag defimert wird. 
Dies bedingt, dafi ein hejfcommlich gefalteter Gassack Dber 20 
einen engen Schufikanal rnit veigleichsweise grofler Energie 
entfallet wind, um den vorgesehenen Materialbruch an der 
SoUbrucblinie zu gewahrleisten, was besonders bei einer 
Fehlpositiomerung des Beifahrers zu einer ungewoUten Ge- 
fShrdung fiihren kann. Ein weiterer Nachteil eines tief hinter 25 
das Tragerteil greifenden Airbagmoduls liegt in dem verio- 
renen Bauraum fur Einbauten wie das Handschuhfach. 
[0003] Um hier Abhilfe zu schaffen, wurde bereits vorge- 
schlagen, zumindest den Gassack der Airbag vorrichtung als 
Faltpaket im Zwischenbereich zwischen dem Tragerteil und 30 
der Dekorbaut zu integrieren. Auch hierbei wird der Airbag 
unsichtbar eingebaut und es muB der Forderung genugt wer- 
den, daB sich zu keiner Zeit auch bei extremen klimatischen 
Beanspruchungen irgendwelche sichtseitigen Veranderun- 
gen auf der Instrumententafel abzeichnen. Ein weiteres Pro- 35 
blem dieser Bauform liegt darin, daB die Funktionssicher- 
heit des Airbags nachtraglich nur schwer iiberpriift werden 
kann, da er unzuganglich in der Instrumententafel einge- 
schaumt ist. Aus Sicherheitsgrunden kann es erforderlich 
sein, den explosiv arbeitenden Gasgenerator erst in einer 40 
spaten Stufe der Fahrzeugassemblierung gesondert anzu- 
bringen, was den Fertigungsprozefi und die Mdglichkeiten 
zur FunkttonsprUfung erheblich beeintrachtigt. 
[0004] Ausgehend hiervon besteht die Aufgabe der Erfin- 
dung darin, die vorstehend geschilderten Nachteile zu vex- 45 
meiden und eine Anordnung und ein Verfahren der eingangs 
angegebenen Art dahingehend zu verbessem, dafi eine hohe 
Funktionssicherheit gewahrleistet ist, die Herstellung ver- 
einfacht wird und bei kompakter Bauform keine storenden 
Veranderungen an derlnnenausstattung auftreten. 50 
[0005] Zur LSsung dieser Aufgabe wird die im Patentan- 
spruch 1 bzw. 24 angegebene Merkmalskombination ange- 
geben. Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbildungen 
der Erfindung ergeben sich aus den abhangigen Arispriichen. 
[0006] In vomchtungsmaBiger ffinsicht wird nach der Er- 55 
fin dung vorgeschlagen, dafi das Tragerteil eine Durchlafioff- 
nung fur den Gassack auf we ist, und daB die DurchlaSGff- 
nung durch ein an ihrem Offnungsrand abgestiitztes vorge- 
fertigtes VerschluBteil gegenuber der Zwischenschicht ab- 
gedeckt ist Damit wird das Ausschaumen der Zwischen- 60 
schicht frei von dem Airbagmodul mBglich, welches somit 
beim Schaumvorgang auch nicht beschadigt wird. Das Ver- 
schluBteil kann dem Schaumdruck ohne storende Kompres- 
sionsvorgange standhalten, und es wird eine dauerhaft kon- 
turstabile Abstutzung der Zwischenschicht und Dekorhaut 65 
erreicht Zugleich ermdglicht das VeschiuBteil einen gxofi- 
flachigen DurchiaB des Gassacks mit geringem Entfaltungs- 
druck und ohne wesentliche Beeintrachtigung der Struktur- 



stabilitat 

[0007] Vortealhafterweise ist das Airbagmodul als kom- 
plette Baueinheit an dem IVagerteil des vorgefertigten In- 
nenausstattungsteils angefLanscht, so daB eine unabhangige 
Airbagmontage als vorgepriifte Einheit und gegebenenfaUs 
ein nach trag lie her Austausch moglich ist Weitere Verbesse- 
rungen in dieser Hinsicht werden dadurch erreicht, dafi das 
Tragerteil im Bereich des Ofihungsrandes der DurchlaBoff- 
nung als Flansch fur das Airbagmodul ausgebildet ist, und 
daB das Airbagmodul iiber vorzugsweise losbare Verbin- 
dungsmittel wie Schrauben oder Clipse an dem Flansch ge- 
haltert ist. 

[0008] Eine Ausfuhrung in besonders kompakter B auform 
sieht vor, dafi das VerschluBteil zugleich eine gegen den 
Gassack anliegende und diesen somit in Entfaltungsrichtung 
uberdeckende Abdeckung fur das Airbagmodul bildet Fur 
eine zusatzliche Erhohung der Strukturfestigkeit ist es gun- 
stig, wenn das VerschluBteil an seiner von der Zwischen- 
schicht abgewandten Riickseite zumindest bereichsweise an 
einem Gehauseteil des Airbagmoduls flachig abgestutzt ist. 
[0009] Um neben vorteilhaften Funktionseigenschaften 
auch eine geringe Bautiefe zu erreichen, ist es von \fcrteil, 
wenn der Gassack im gefalteten Zustand eine einzelne, an 
den lichten Querschmtt der Durchlafiofimung angepafite 
Decklage und einen randseitig da ran anschliefienden, vor- 
zugsweise ringformig umlaufenden Fakwulst aufweist Ent- 
sprechend sollle das Airbagmodul eineRingwanne zur Auf- 
nahme des Gassacks aufweisen, wobei sich das VerschluB- 
teil nicks ei tig unter Oberbruckung der RingwannenGrfhung 
auf einer Zentralplatte der Ringwanne abstutzen lafit 
[0010] Eine weitere vorteilhafte Ausfuhrung sieht vor, dafi 
das VerschluBteil gegen von dem Innenraum her einwir- 
kende Belastungen an dem Offnungsrand iiber einen Form- 
schlufi umlaufend abgestiitzt ist Zugleich lassen sich damit 
geringe Offhungskrafte fur die Entfaltung des Airbags errei- 
chen. Das VerschluBteil kann vorteilhafterweise iiber einen 
umlaufenden Randfalz oder einen hintergreifenden Form- 
schlufi mit dem Offnungsrand in Ein griff stehen. Dabei ist es 
gunstig, wenn das VerschluBteil im Bereich der Durchlafi- 
offhung eine vorzugsweise flachenbundig an das Tagerteil 
anschlieBende Widerlagerflache fur die Zwischenschicht 
bildet 

[0011] Vorteilhafterweise ist das VerschluBteil unter dem 
Entfaltungsdruck des Gassacks im Verbund mit der Zwi- 
schenschicht von der DurchlafiGffhung weg in Richtung des 
Fahrzeuginnenraums abklappbar. Um eine Gefahrdung der 
Fahrzeuginsassen zu verhindem, sollte das VerschluBteil 
iiber eine StoffschluBverbindung zumindest steUenWeise 
fest mil der Zwischenschicht verbunden sein. 
[0012] Denkbar ist es auch, daB das VerschluBteil iiber 
eine Primerschicht mit der Zwischenschicht verklebt ist, 
und daB die mit der Zwischenschicht verb un dene Oberfla- 
che des Verschlufiteils durch Erhohungen und/oder Vertie- 
fungen vergroBert ist GegebenenfaUs kann das VerschluB- 
teil mit unter Belastung durch den Gassack abknickenden 
Scbwachungsstellen versehen sein. 

[0013] Eine weitere vorteilhafte Ausfuhrung sieht vor, daB 
im Bereich der Durchlafitiffnung eine A ufrei Bperf oratio n 
durch das VerschluBteil hindurch in die Zwischenschicht 
eingebracht ist. Die Perforation kann auf diese Weise ohne 
Beeintrachtigung des Airbags oder nennenswerte Reduzie- 
rung der Bauteilstabilitat vorgenomrnen werden. Der Ver- 
lauf der Schwachungslinie kann im Bereich des Verse hluB- 
teils unabhangig von dessen randseitigem AnschluB wcitge- 
hend beliebig gewahlt werden, und es ist im AuslQsefall 
kein Materialbruch im Tragerteil erforderlich. Eine weitere 
Verbesserung wird dadurch erreicht, daB die Dekorhaut eine 
mit der A ufreifiperf oration der Zwischenschicht fluchtende 
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riickseitige Hautschwachung aufweist Zur BiMung eines 
klappenartigen AufreiBbereichs kann die AufreiBperforation 
und/oder die Hautschwachung U- oder H-forraig verlaufen. 
[0014] Um die durcfa den Gas sack bewegte Masse zu re- 
duzieren, sollte das VeischluBteil aus einem Kunststoff mit 
einer Dicbte von 0,05 bis 0,5 g/cm 3 bestehen. Bine weitere 
Verbesserung sieht vor, daB das VerschluBteil als gegebe- 
nenfalls weichelastisches Schaumformteil ausgebildet ist 
und insbesondere aus Parti loslschaum-KunststofF, wie ex- 
pand! erbarem Polypropyien besteht Eine weitere vorteil- 
hafte Van ante sieht vox; daB das VerschluBteil eine Dichte 
grdBer als 0,2 g/cm 3 und eine (geringe) Wandstarke im Be- 
reich von 0,5 mm bis 3 mm aufweist 

[0015] In verfahrensrnaBiger Hinsicht wird die eingangs 
genannte Aufgabe erfindungsgem&B dadurch gelost, daB 
eine in das Trfigerteil eingebrachte DurchlaBoSnung fur den 
Gassack des Airbagmoduls durch ein vorgefertigtes Ver- 
schluBteil gegeniiber dem auszuschaumenden Hohlraum des 
Schaumwerkzeugs abgedeckt wird. Weitere vorteilhafte 
MaBnahmen sehen vor, daB das VerschluBteil als Schaum- 
formtBil vorzugsweise aus einem Partikelschaum-Kunst- 
stofF vorgefertigt wird, und daB die Zwischenschicht wah- 
rend des Schaumvorgangs in dem Schaumwerkzeug kle- 
bend an das VerschluBteil angeschaumt wird. 
[0016] Um die Herstellung einer AufreiBpartie zu verein- 
fachen, sieht eine bevorzugte Ausgestaltung Yor, daB die 
Zwischenschicht von der Ruckseite des Tragerteils her im 
lichten Querschnittsbereich der DurchlaBofihung durch das 
VerschluBteil hindurch mit einer AufreiBperforation verse- 
hen wird. Dabei kann die linienfbrmig verlaufehde AufreiB- 
perforation durch das VerschluBteil hindurch eingeschnitten 
oder eingefrast werden. 

[0017] Eine weitere (^timierung des Fertigungsprozesses 

wird dadurch erreicht, daB das Airbagmodul als komplette 

Baueinheit rOckseitig an das Iragerteil des fertiggestellten 

Innenausstattungsteils angeflanscht wird 

[0018] Im folgenden wird die Erfindung anhand eines in 

der Zeichnung in schematischer Weise dargestellten Aus- 

fubrungsbeispiels nSher erl&utert. Es zeigen 

[0019] Fig. 1 eine mit einem Beifahrerairbag versehene 

Kraflfahrzeug-mstrumententafel in einem beifahrerseitigen 

Ausschnitt in schaubildlicher ausschnittsweises Darstellung 

von der Innenraumseite; und 

[0020] Fig. 2 einen abgebrochenen Querschnitt durch die 
Instrumententafel mit nicks eitig angeflanschtem Beifahrera- 
irbag entlang der Schnittlinie 2-2 der Fig, 1. 
[0021] Die in der Zeichnung dargestellte Anordnung be- 
steht im wesentlichen aus einer ein ruckseitiges fbrmsteifes 
Tragerteil 10, eine sichtseitige Dekorhaut 12 und eine da- 
zwischenliegende geschaumte Zwischenschicht 14 umfas- 
senden Instrumententafel 16 als Innenausstattungsteil eines 
Kraftfahrzeugs und einem an der RUckseite 18 des Trager- 
teils 10 vom Innenraum 20 aus unsichtbar angeordneten 
Airbagmodul 22, welches ein Gehause 24, einen Gasgenera- 
tor 26 und einen da mit aufblasbaren gefalteten Gassack 28 
umfafit. 

[0022] Das im SpritzguBverfahren aus einem schlagzanen 
KunststofF hergestellte Tragerteil 10 ist mit einer DurchlaB- 
6ffhung 30 fur den Gassack 28 versehen, Diese ist durch ein 
gesondert vorgefertigtes VerschluB- bzw. Deckelteil 32 ge- 
geniiber der Zwischenschicht 14 abgedeckt. Dabei stent das 
VerschluBteil 32 iiber einen umlaufenden Randfalz 34 mit 
dem die DurchlaBoffhung 30 umgebenden OfFnungsrand 36 
des Tragerteils 10 in EingrifF, so daB das VerschluBteil ge- 
gen innenraumseitige Belastungen abgestOtzt ist. Denkbar 
ist auch eine hintergreifende FortnscbduBverbindung bei- 
spielsweise iiber eine Ringnut. 

[0023] Das VerschluBteil 32 besteht aus einem KunststofF 



von geringer Dichte und ist vorzugsweise als Schaumform- 
teil aus einem Panikelschaum-Kunststoff, insbesondere ex- 
pan dierb are m Polypropyien gebildet. 
[0024] An seiner von dem Airbagmodul 22 abgewandten 
5 Vorderseite ist das VerschluBteil 32 stofrschlussig mit der 
Zwischenschicht 14 verbunden. Die \ferbindungsflache 40 
bildet dabei eine flSchenbundig an die Vorderseite 42 des 
Tragerteils 10 anschliefiende Widerlagerflache fur die Zwi- 
schenschicht 14 und die sichtseitig damit verb un dene De- 
10 korhaut 12. Um die Verbindung zu verbessern, ist die Ver- 
bindungsflache 40 mit in die angeschaumte Zwischen- 
schicht 14 ragenden ErhOhungen 44 versehen. 
[0025] Im Auslosefall wird unter dem Entfaltungsdruck 
des Gassacks 28 eine iiber der DurchlaBofrhung 30 liegende 
15 AufreiBpartie 46 der Instrumententafel 16 klappenartig auf- 
gerissen (Fig. 1), Die AufreiBpartie 46 ist durch eine U-for- 
mige Schwachungslinie 48 defirriext Entlang dieser Schwa- 
chungslinie 48 verlauft eine AufireiBperforation 50, die im 
Randbereich der DurchlaBofihung 30 durch das VerschluB- 
20 teil 32 hindurch in die Zwischenschicht 14 eingebracht ist. 
Entsprechend we ist die Dekorhaut 12 eine mit der AufreiB- 
perforation 50 in Aufklapprichtung fluchtende ruckseitige 
Hautschwachungslinie 52 auf. Um die Funktionssicherheit 
zu erhohen, kann das VerschluBteil mit weiteren, unter Bela- 
25 stungen durch den Gassack 28 knickenden Schwachungs- 
stellen versehen sein (nicht gezeigt). 
[0026] Das Airbagmodul 22 laBt sich als komplette Bau- 
einheit ruckseitig an dem Tragerteil 10 der gesondert herge- 
steliten Instrumententafel 16 anbringen. Zu diesem Zweck 
30 weist das Tmgerteil 10 einen zugleich den Offhungsrand 36 
der DurchlaB5fFnung 30 bildenden ringformigen Montage- 
Hansen 54 auf. Daran ist uber Schraubverbindungen 56 das 
Gehause 24 des Airbagmoduls 22 zweckmMBig austauschbar 
gehaltert. 

35 [0027] Um ein groBes Entfaltungsvolumen bei moglichst 
geringer Entfaltungsgeschwindigkeit zu erreichen, besitzt 
der Gassack 28 eine einzelne, grttfienmaBig an den lichten 
Querschnitt aer Duruhlafioffhung 30 angepaBte Decklage 58 
und einen randseitig daran anschlieBenden Ringfaltwulst 60. 
40 Zu dessen Aufhahme ist das Gehause 24 f ormkomplementar 
als Ringwanne ausgebildet Dabei stutzt eine von der Deck- 
lage 58 uberspannte Zentralplatte 62 der Ringwanne 24 das 
VerschluBteil 32 zentral ab, so daB nur der offene Ringwan- 
nenbereich von dem VerschluBteil 32 frei Oberbruckt wird. 
45 Die Zentralplatte 62 ist mit einer Vielzahl von Ausblasoff- 
nungen 64 versehen, durch welche das im Gasgenerator 26 
erzeugte und Uber den Innenraum 66 verteilte Gas groBflS- 
chig hindurchstromt 

[0028] Die vorstehend beschriebene, prinzipiell auch bei 
50 anderen Innenausstattungsteilen in Fahrzeugen denkbare 
Anordnung bietet neben einer raumsparenden kompakten 
Bauform die Moglichkeit zu einer einfachen und wirtschaft- 
lichen Herstellung. Dabei wird die Dekorhaut 12 in an sich 
bekannter Weise im Pulversinterverf ahren aus einem geeig- 
55 neten Kunststofrpulver geformt AnschlieBend la^Jt sich die 
Hautschwachungslinie 52 mit einer Schneidvorrichtung 
rOckseitig in die Formhaut 12 so elnschneiden, daB sichtsei- 
tig keine Veranderungen erkennbar sind. 
[0029] Das Tragerteil 10 und das VerschluBteil 32 werden 
60 in gesonderten Arbeitsgangen entsprechend der gewQnsch- 
ten rSunuichen Kontur der Instrumententafel 10 gefertigt 
[0030] Sodann laBt sich die Formhaut durch Einschaumen 
der beispiels weise aus Polyurethanschaum gebildeten Zwi- 
schenschicht 14 auf das Tragerteil 10 aufbringen. 
65 [0031] Hierzu wird das VerschluBteil 32 in die DurchlaB- 
offhung 30 des TYagerteils 10 eingesetzt und iri eine Form- 
halfte eines Schaumwerkzeugs eingelegt Wichtig dabei ist 
ein allseitig btindiger KonturanschluB bzw. Ubergang zwi- 
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scfaen dem VerschluBteil und dcm TragerteiL Die Dekoihaut 
12 wird in die andere Formhalfte eingeiegt, und der zwi- 
schcn den Formwanden freigehaltene Werkzeughohlraum 
wird bei geschlossenen Formhalften ausgeschSumt Beirn 
Schiaumvorgang wird die Zwischenschicht 14 vollMchig 5 
klebend nrit der Dekoihaut 12 einerseits und nut der durch 
das Tragerteil 10 und das VerschluBteil 32 gebildeten StGtz- 
flache 40, 42 andererseits fest verbunden. 
[0032] Die Instrumenteotafel 16 laBt sich nach der Ent- 
nahmp. aus dem Schaumwerkzeug mil der zu der Haut- 10 
schwachungslinie 52 korrespondierenden A ufreiBperf ora- 
tion SO versehen. Zu diesem Zweck wird die Zwischen- 
schicht von der Riickseite 18 des Tragerteils 10 her im Quer- 
scrarrittsbereich der DurchlaBoffnung 30 durch das Ver- 
schluBteil 32 hin durch eingefrast oder eingeschnitten. L5 
[0033] An der solchermaBen fertiggestellten Instrumen- 
tentarel 16 LaBt sich das Airbagmodul 22 als komplett ge- 
priifte Baueinheit gegebenenfalls sogar erst im Zuge der 
Fahrzeugendmontage anHanschen, wobei auch ein spaterer 
Austausch im Reparaturfall auf einfache Weise moglich ist. 20 
[0034] Im Ausltisefall entfaltet sich der Gassack 28 uber 
die gesamte Flache seiner Decklage 58, wobei das riickseitig 
beaufschlagte VerschluBteil 32 im Verbund mit der Zwi- 
schenschicht 14 und der Dekorhaut 12 im Bereich der Auf- 
reifipartie 46 nach oben wegklappt und so eine AuslaBflff- 25 
nung fur den Gassack in Richtung des Fahrgastraums 20 
freigibL 

[0035] Zusammenfassend ist folgendes festzuhalten: Die 
Erfindung betrifft eine mit einem Beifahrerairbagmodul 22 
kombinierte Instrumententafel 16 und ein Verfahren zu de- 30 
ren Herstellung. Die Insirumententafel besteht aus einem 
formsteifen Tragerteil 10, einer das Tragerteil 10 vordersei- 
tig zum Innenraum 20 des Kraftfahrzeugs uberdeckenden 
Dekorhaut 12 und einer zwischen Dekorhaut 12 und Trager- 
teil 10 liegenden geschaumten Zwischenschicht 14. Zur 35 
Vereinfachung der Herstellung und Erhohung der Funkti- 
onssicherheit wird vorgeschlagen, daB das Tragerteil 10 eine 
DurcblaBormung 30 fur den Gassack 28 des Airbagmoduls 
22 aufweist, und daB die DurchlaBofihung 30 durch ein an 
ihrem Offhungsrand 36 abgestutztes vorgefertigtes Ver- 40 
schluBteil 32 gegentiber der Zwischenschicht 14 abgedeckt 
ist 

Paientanspriiche 

45 

1. Anordnung zur Innenausstattung eines Kraftfahr- 
zeugs, insbesondere mit einem Beifahrerairbagmodul 
versehene Instrumententafel* mit einem aus einem 
riickseitigen formsteifen Tragerteil (10), einer vorder- 
seitigen zum Innenraum (20) des Kraftfahrzeugs wei- 50 
senden Dekorhaut (12) und einer zwischen Dekorhaut 
(12) und Tragerteil (10) liegenden, vorzugsweise ge- 
schaumten Zwischenschicht (14) bestehenden Tnnen- 
ausstattungsteil (16) und einem hinter dem Innenaus- 
stattiingsteil verdeckt angeordneten, einen Gasgenera- 53 
tor (26) und einen damit aufblasbaren gefalteten Gas- 
sack (28) umfassenden Airbagmodul (22), dadurch 
gekennzeichnet, daB das Tragerteil (10) eine Durch- 
laBoffhung (30) fur den Gassack (28) aufweist, und daB 
die DurchlaBoffnung (30) durch ein an dem Offhungs- 60 
rand (36) abgestutztes vorgefertigtes VerschluBteil (32) 
gegeniiber der Zwischenschicht (14) abgedeckt ist 

2. Anordnung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net daB das Airbagmodul (22) als komplette Bauein- 
heit an dem Tragerteil (10) des vorgefertigten Innen- 65 
ausstattungsteils (16) angeflanscht ist 

3. Anordnung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Tragerteil (10) im Bereich des 
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Offhungsrandes (36) der DurchiaBofrnung (30) als 
Flan sen (54) fur das Airbagmodul (22) ausgebildet ist. 

4. Anordnung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Airbagmodul (22) Uber vorzugsweise Ids- 
bare Verbmdungsmittel (56) wie Schrauben oder 
Qipse an dem Hansen (54) gehaltert ist 

5. Anordnung nach einem der Anspruche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB das VerschluBteil (32) zu- 
gleich eine gegen den Gassack (28) anliegende Abdek- 
kung fur das Airbagmodul (22) bildet 

6. Anordnung nach einem der Anspruche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB das VerschluBteil (32) an 
seiner von der Zwischenschicht (14) abgewandten 
Riickseite zumindest bereichsweise an einem Gehause- 
teil (62) des Airbagmoduls (22) flachig abgestutzt ist 

7. Anordnung nach einem der Anspruche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Gassack (28) im gefal- 
teten Zustand eine einzelne, an den lichten Querschmtt 
der DurchlaBoffnung (30) angepaBte Decklage (58) 
und einen randseitig daran ansctalieBenden, vorzugs- 
weise ringformig umlaufenden Faltwulst (60) aufweist 

8. Anordnung nach einem der Anspruche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Airbagmodul (22) eine 
Ringwanne (24) zur Aumahme des Gas sacks (28) auf- 
weist und daB das VerschluBteil (32) riickseitig unter 
Oberbriickung der RmgwannenSffnung auf einer Zen- 
tralpiatte (62) der Ringwanne (24) aufliegt. 

9. Anordnung nach einem der Anspruche 1 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet daB das VerschluBteil (32) ge- 
gen von dem Innenraum (20) her einwirkende Bela- 
srungen an dem OShungsrand (36) formschliissig um- 
laufend abgestutzt ist. 

10. Anordnung nach einem der Anspruche 1 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, daB das VerschluBteil (32) iiber 

. einen umlaufenden Randfalz (34) oder einen hinter- 
greifenden FormschluB mit dem OShungsrand (36) in 
Eingriff steht 

11. Anordnung nach einem der Anspruche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB das VerschluBteil (32) im 
Bereich der DurchlaBoffiiung (30) eine vorzugsweise 
flachenbiindig an das Tragerteil (10) anschlieBende Wi- 
derlagerflache (40) fur die Zwischenschicht (14) bildet 

12. Anordnung nach einem der Anspruche 1 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet daB das VerschluBteil (32) 
unter dem Entf altungsdruck des Gassacks (28) im Ver- 
bund mit der Zwischenschicht (14) von der DurchlaB- 
ofmung (30) weg in Richtung des Innenraums (20) ab- 
klappbar ist. 

13. Anordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet daB das VerschluBteil (32) 
ttber eine StoffschluBverbindung zumindest stellen- 
weise fest mit der Zwischenschicht (14) verbunden ist. 

14. Anordnung nach einem der Anspruche 1 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet daB das VerschluBteil (32) 
iiber eine Primerschicht mit der Zwischenschicht (14) 
verklebt ist. 

15. Anordnung nach einem der Anspruche 1 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet daB die mit der Zwischen- 
schicht (14) verbundene Oberflache des VerschluBteils 
(32) durch Erhohungen (44) und/oder Vertiefungen 
vergroBert ist 

16. Anordnung nach einem der Anspruche 1 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet daB das VerschluBteil (32) 
mit unter Belastung durch den Gassack (28) abknik- 
kenden SchwachungssteUen versehen ist. 

17. Anordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet daB im Bereich der DurchiaB- 
ofrnung (30) eine AufreiBperforadon (50) durch das 
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VerschluBteil (32) hindurch in die Zwischenschicht 
(14) eingcbracht isL 

18. Anordnung nach Anspruch 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Dekorhaut (12) eine mit der AufreiB- 
perforation (50) der Zwischenschicht (14) fluchtende 5 
riickseiiige Hautschwachung (52) aufweist 

19. Anordnung nach Anspruch 17 oder 18, dadurch 
gekennzeichnet, daB die AufrtiBperforation (50) und/ 
oder die Hautschwachung (52) zur Bildung eines klap- 
penartigen AufreiBbereichs (46) U- oder H-fSrmig vex- 10 
lauft. 

20. Anordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 19, 
dadurch gekennzeichnet, daB das VerschluBteil (32) 
aus einem KunststofF mit einer Dichte von 0,05 his 
0,5 g/cm 3 bestehc 15 

21. Anordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 20, 
dadurch gekennzeichnet, dafi das VerschluBteil (32) als 
gegebenenfalls weichelastisches Schaumformleil aus- 
gebildet ist 

22. Anordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 21, 20 
dadurch gekennzeichnet, daB das VerschluBteil (32) 
aus Partikelschairm -Kiin sts toff, insbesondere expan- 
dierbarem Polypropylen besteht 

23. Anordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 19, 
dadurch gekennzeichnet, daB das VerschluBteil (32) 25 
eine Dichte grofier als 0,2 g/cm 3 und eine Wands tar ke 
im Bereich von 0,5 mm bis 3 mm aufweist. 

24. Verfahren zur Herstellung eines mit einem Airbag- 
modul (22) versehenen Inneriausstatrungsteils (16) ei- 
nes Kraftfahrzeugs, insbesondere einer mit einem Bei- 30 
fahrerairbagmodui versehenen Instrumententafel, bei 
welchem ein forrnsteifes Tragerteil (10) und eine De- 
korhaut (12) in einem Schaumwerkzeug tiber eine ein- 
geschaumte Zwischenschicht (14) als Innenausstat- 
tungsteil (16) fest miteinander verbunden werden, da- 35 
durch gekennzeichnet, daB eine in das Tragerteil (10) 
eingebrachte E>urchlaB5ffriung (30) fur den Gassack 
(28) des Airbagmcxluls (22) durch ein vorgefertigtes 
VerschluBteil (32) gegenllber dem auszuschaumenden 
Hohlraum des Schaumwerkzeugs abgedeckt wird. 40 

25. Verfahren nach Anspruch 24, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das VerschluBteil (32) als Schaumform- 
teil vorzugsweise aus einem Partikelschaum-Kunst- 
stoff vorgefertigt wird. 

26. Verfahren nach Anspruch 24 oder 25, dadurch ge- 45 
kennzeichnet, daB die Zwischenschicht (14) wahrend 
des Schaumvorgangs in dem SchSumwerkzeug kle- 
bend an das VerschluBteil (32) angeschaumt wird. 

27. Verfahren nach einem der Anspriiche 24 bis 26, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Zwischenschicht (14) 50 
von der RUckseite des Tragerteils (10) her im Bereich 
der DurchlaBStmung (30) durch das VerschluBteil (32) 
hindurch mit einer AufreiBperforarion (50) versehen 
wird. 

28. Verfahren nach Anspruch 27, dadurch gekenn- 55 
zeichnet, daB die limenrormig verlaufende AufreiBper- 
foration (50) durch das VerschluBteil (32) hindurch ein- 
geschnitten oder eingefrast wird. 

29. Verfahren nach einem der Anspriiche 24 bis 28, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Airbagmodul (22) als 60 
komplette Baueinheit rOckseitig an das Tragerteil (10) 
des fertiggestellten Innenausstattungsteils (16) ange- 
flanscht wird. 
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